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:? Wiertto ztote do metalu dtugie 4.5 x 235mm

HSS DIN1869 T02545 Tvardy

= Cena brutto 9,82 zt
Cena netto 7,98 zt
Dostepnos¢ Dostepny od reki
Czas wysyiki natychmiast
Numer katalogowy T02545
Kod producenta T02545
Kod EAN 5901477193897
Producent Tvardy

Opis produktu

Wiertto HSS DIN1869 do metalu 4.5x235 mm - wydtuzona wersja do gtebokich
lotworéw

Wiertto z przedtuzong czescig roboczg (160 mm), wykonane ze stali szybkotngcej HSS. Przeznaczone do wiercenia gtebokich
otworéw w metalu oraz pracy w trudnodostepnych miejscach, gdzie standardowe wiertta nie siegaja.

Srednica 4.5 mm
|Dtugosc catkowita 235 mm
Materiat HSS

Norma DIN1869

Charakterystyka techniczna

Norma DIN1869 - wiertto dtugie

Norma DIN1869 okresla konstrukcje wiertta z wydtuzong czescig robocza. Dtugos¢ robocza 160 mm pozwala na wykonywanie
otworéw gtebszych niz przy standardowych wiertet DIN338, co jest niezbedne przy wiercieniu przez grubsze elementy konstrukcyjne
lub w miejscach o ograniczonym dostepie.
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Stal szybkotnaca HSS
Stal szybkotnaca (High Speed Steel) to stop zelaza z wolframem, molibdenem i chromem. Zachowuje twardo$¢ w temperaturze do

600°C, co umozliwia wiercenie z wyzszymi predkosciami obrotowymi bez utraty ostrosci. Materiat ten zapewnia dtuzszg zywotnos¢
narzedzia w poréwnaniu do wiertta z weglikéw.

Kat wierzchotka 130°

Standardowy kat 118° zostat zastgpiony katem 130°, co zwieksza wytrzymatosé krawedzi skrawajgcej przy obrébce twardszych
materiatéw. Wiekszy kat redukuje ryzyko wykruszenia wierzchotka i utatwia centrowanie wiertta na powierzchni przed rozpoczeciem
wiercenia.

Powtoka ztota - nitrydy tytanu
Ztoty kolor wskazuje na zastosowanie powtoki TiN (nitrydu tytanu), ktéra zwieksza twardos¢ powierzchni do okoto 2400 HV. Powtoka

redukuje wspétczynnik tarcia o 20-30%, co obniza temperature podczas wiercenia i wydtuza zywotnos¢ narzedzia o 3-4 razy w
poréwnaniu do wersji bez powtoki.

Specyfikacja techniczna

Model T02545

Srednica wiertta 4.5 mm

Dtugos¢ catkowita 235 mm

Dtugos¢ czesci roboczej 160 mm

Materiat Stal szybkotngca HSS
Norma DIN1869 (wiertto dtugie)
Kat wierzchotka 130°

Powtoka TiN (ztota)

Typ chwytu Cylindryczny

Zastosowanie

¢ Wiercenie gtebokich otworéw w elementach stalowych o grubosci przekraczajgcej zasieg standardowych wiertet
¢ Obroébka stali konstrukcyjnej, nierdzewnej oraz kwasoodpornej

e Wiercenie w zeliwie szarym i sferoidalnym

¢ Praca z metalami niezelaznymi: aluminium, miedz, mosigdz, braz

¢ Wykonywanie otworéw w trudnodostepnych miejscach, np. wewnatrz profili, rurach, konstrukcjach skrzynkowych
e Wiercenie tworzyw sztucznych o zwiekszonej twardosci
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¢ Montaz instalacji w budownictwie - przejscia przez belki, stupy, profile stalowe
¢ Naprawy mechaniczne wymagajgce dostepu do wnetrza urzgdzen

Sprawdzanie kompatybilnosci
Przed zakupem nalezy upewnic¢ sie, ze wiertarka lub wkretarka posiada uchwyt o odpowiedniej Srednicy (standardowo 13 mm dla

wiertet do 13 mm Srednicy) oraz wystarczajaca moc do pracy z wydtuzonym wierttem. Zalecana moc to minimum 600 W dla wiertet o
Srednicy 4.5 mm.

Uzytkowanie i konserwacja

Podczas wiercenia metalem zaleca sie stosowanie chtodziwa lub smaru obrébkowego, co wydtuza zywotnos¢ wiertta i
poprawia jakos¢ otworu. W przypadku stali zaleca sie predkos¢ obrotowg okoto 1500-2000 obr/min dla srednicy 4.5 mm. Przy
aluminium mozna zwiekszy¢ predkos¢ do 3000 obr/min.

Wydtuzona konstrukcja wiertta wymaga stabilnego prowadzenia - zaleca sie rozpoczecie wiercenia pod katem prostym i
stopniowe zwiekszanie nacisku. Przy gtebokich otworach warto okresowo wycofywacd wiertto w celu usuniecia wiéréw, co

zapobiega zaklinowaniu.

Po zakonhczeniu pracy wiertto nalezy oczysci¢ z wiéréw i zabrudzen, a nastepnie zabezpieczy¢ przed korozjg cienka warstwa
oleju maszynowego. Przechowywanie w suchym miejscu zapobiega utlenieniu powtoki TiN.

Ostrzenie wiertta

Wiertta HSS mozna ostrzy¢ po stepieniu krawedzi skrawajgcych. Nalezy zachowac oryginalny kat wierzchotka 130° oraz symetrie obu

krawedzi. Ostrzenie wymaga szlifierki lub ostrzarki do wiertet - reczne ostrzenie moze prowadzi¢ do nieréwnomiernego skrawania.

Produkty powigzane

Do pracy z tym wierttem przydatne moga by¢: chtodziwo do obrébki metalu, zestaw wiertet HSS w réznych srednicach
zgodnych z normg DIN1869, uchwyt wiertarski szybkozaciskowy 13 mm, znacznik do metalu oraz strugi do usuwania

zadzioréw po wierceniu.
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